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1. ANTECEDENTES  Y JUSTIFICACIÓN 
El  Grupo  Nacional de Chocolates al  cual pertenece Tropical Coffee Company 
S.A.S., decidió implementar la estandarización sugerida en la norma ISO-9001 en 
todas sus empresas, como mecanismo de sistematización y control de las 
actividades que se realizan en ella. Sus principales objetivos al implementar un 
Sistema de Gestión de Calidad son garantizar la política y/o directrices del negocio y 
mejorar la imagen de la compañía, a nivel de auditorías externas, debido a su 
expansión de mercado a nivel latinoamericano. 
Cabe destacar, que en las empresas de dicho grupo, a pesar de que se lleva toda la 
metodología y estandarización sugerida por la norma ISO 9001, éstas no se 
encuentran certificadas , debido a que ha estipulado como prioridad y certificado en 
las normas  BASC -Business Alliance for Secure Commerce- (“Seguridad y 
protección al comercio internacional”) que es una alianza empresarial 
internacional que promueve un comercio seguro en cooperación con gobiernos y 
organismos internacionales y está constituida como una organización sin ánimo de 
lucro, con la denominación “World BASC Organization”1. 
De la mano del BASC también se encuentra  un programa denominado TPM 
(Administración Productiva Total ó Mejoramiento Productivo Total) que orienta 
a maximizar la eficiencia de todo el sistema productivo, estableciendo un sistema 
que previene las perdidas en todas las operaciones de la empresa y reflejado en 
objetivos de cero defecto, cero falla y cero accidentes. Este programa se conforma 
de los siguientes pilares de apoyo: pilar de mantenimiento autónomo, mantenimiento 
planeado, mejoras enfocadas, educación y entrenamiento, mantenimiento de la 
calidad, seguridad y medio ambiente, control inicial y TPM administrativo. 
De esta forma se tiene en la empresa un “sistema integrado” en el cual interactúan 
las normas ISO 9001, BASC y TPM, compartiendo una sola directriz de la empresa 
matriz Grupo Nacional de Chocolates. Sin embargo, cada empresa del grupo es 
autónoma en la adaptación e implementación de las normas siempre y cuando no se 
desvíe de los objetivos y política planteada por cada una. Igualmente comparten el 
mismo sistema, metodología y actividades de mejoramiento continuo, entendiendo y 
compartiendo el concepto de James Harrington (1993) que mejorar un proceso, 
significa cambiarlo para hacerlo más efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y 
cómo cambiar depende del enfoque específico del empresario y en nuestro caso del 
proceso. 
                                                          
1 BASC. Quienes somos. [En Línea] [consulta: 21 de Junio de 2010]. Disponible en: 
http://www.wbasco.org/espanol/quienessomos.htm. 
 
El sistema de mejoramiento productivo comprende una  técnica que describe muy 
bien lo que es la esencia de la calidad y refleja lo que las empresas necesitan hacer 
si quieren ser competitivas a lo largo del tiempo. Su importancia radica en que con 
su aplicación se puede contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas 
de la organización, las cuales deben analizar los procesos utilizados, de manera tal 
que si existe algún inconveniente pueda mejorarse o corregirse; como resultado de 
la aplicación de este sistema se puede lograr: 
 Concentrar el esfuerzo en ámbitos organizativos y de procedimientos 
puntuales.  
 Conseguir mejoras en un corto plazo y resultados visibles  
 Si existe reducción de productos defectuosos, traer como consecuencia 
una reducción en los costos, como resultado de un consumo menor de 
materias primas. 
 Incrementar la productividad y dirige a la organización hacia la 
competitividad, lo cual es de vital importancia para las actuales 
organizaciones.  
 Contribuir a la adaptación de los procesos a los avances tecnológicos.  
 Permitir eliminar procesos repetitivos. 
 
2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA    
2.1 Enunciado del problema 
En la empresa Tropical Coffee Company S.A.S., se introdujo un indicador en el área 
de producción llamado EGE (Eficiencia Global del Equipo) con el fin de hacerle 
seguimiento a la actividad de empaque de café molido que realizan las máquinas, en 
el marco del numeral 8.2.3  (Seguimiento y medición de los procesos) de la norma 
ISO 9001. Dicho indicador esta compuesto de dos factores que relaciona el recurso  
o máquina con su desempeño, estos son la disponibilidad y el rendimiento. El 
primero es el resultado del tiempo programado de producción menos el tiempo de 
todos los paros presentados entre el mismo tiempo programado; el segundo es la 
producción esperada menos lo realizado por el recurso entre la misma producción 
esperada, ambos factores se expresan en términos de porcentaje y su producto es 
el indicador EGE. Cabe destacar que cada factor componente del indicador la 
empresa lo considera igual de importante, por eso en su cálculo la disponibilidad y el 
rendimiento tienen un peso porcentual del 50% cada uno. 
Dentro de los datos registrados del EGE en los últimos 36 meses encontramos que 
ningún valor supera el 79%, debido  a los múltiples paros que presenta la máquina 
por algún tipo de daño mecánico y/o eléctrico y muchas veces paros ajenos al 
proceso como las paradas programadas por capacitaciones o jornadas de bienestar, 
que al final afectan la producción programada y por ende, todos los objetivos y 
política de la organización, lo que hace necesario diseñar o establecer un sistema de 
mejoramiento productivo conformado por acciones correctivas y preventivas que 
aminoren los tipos de fallas que actualmente son los mas críticos y que se 
encuentren dentro de las especificaciones de mejoramiento continuo planteado en la 
normas ISO 9001 en su apartado 8.5.1 (Mejora continua) y el programa de TPM 
(Administración Productiva Total ó Mejoramiento Productivo Total) 
2.2 Formulación del problema 
 ¿Qué actividades de mejoramiento se realizan para reducir los tiempos 
producidos por los paros en las máquinas empacadoras? 
 ¿Están definidas las características del indicador EGE para el seguimiento de 
las máquinas empacadoras? 
 ¿Se realiza en la empresa el análisis de los datos de las características y 
tendencias de los procesos y de los productos, incluyendo las oportunidades 




Diseñar un sistema de mejoramiento productivo para las máquinas DinaPack-
TransPack 1  y DinaPack-TransPack 3 por medio del indicador EGE (Eficiencia 
Global del Equipo) de la producción en Tropical Coffee Company S.A.S. 
3.2 Específicos 
 Identificar los factores que afectan el  indicador EGE y proponer mejoras que 
contribuyan a reducirlos. 
 Diseñar  la  ficha técnica del indicador EGE. 
 Aportar mejoras  al SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD adaptado en la 
empresa, en su apartado 8.2.3  (Seguimiento y medición de los procesos), 
8.4. ítem c (Análisis de datos) y  en el 8.5.1 (Mejora continua).  
 
 
4. ALCANCE Y LIMITACIONES 
El diseño del sistema de mejoramiento productivo cubre sólo dos de las 5 máquinas 
empacadoras de café molido, que son la DinaPack-TransPack I y DinaPack-
TransPack III, por ser las de mayor tiempo de producción programado al trabajar 24 
horas en tres turnos, lo que brinda un seguimiento detallado y continuo en cuanto a 
los registros del indicador EGE. A continuación  
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5. DESARROLLO DE LA PROPUESTA  
5.1 Diagnóstico 
Durante la revisión de las actividades que se desempeñan en la organización para el 
mejoramiento productivo, encontramos que las enfocadas a la reducción de fallas o 
a los tiempos de duración de dichas fallas, se tratan de aminorar con un plan de 
mantenimiento preventivo a cargo del área de mantenimiento de la empresa, no 
obstante este plan nunca se lleva a cabo a pesar de las disposiciones y esfuerzo del 
personal, debido a que nunca se cuenta con la organización para estas actividades, 
por esto, el mantenimiento que se evidencia en las diferentes máquinas 
empacadoras de café molido es correctivo, lo que minimiza la posibilidad de ejercer 
algún plan de acción delante de una determinada falla. Un ejemplo que evidencia 
claramente lo expuesto es que al dañarse una pieza de la máquina casi siempre no 
se encuentra dentro del inventario de la bodega de mantenimiento una de 
reemplazo.  
A parte del área de mantenimiento, las otras actividades enfocadas al mejoramiento 
continuo están enmarcadas en el programa de TPM (Administración Productiva Total 
ó Mejoramiento Productivo Total) y éxito innovador. El primero busca a través de 
uno de sus pilares minimizar las fallas por un mantenimiento autónomo a cargo de 
los operadores, actualmente se le están brindando capacitaciones para la limpieza y 
soluciones rápidas para paros en las máquinas; el segundo consiste en remunerar 
con obsequios  las ideas que los empleados den para la mejora de las funciones de 
los equipos y resultados de la producción en cualquier etapa de los procesos de la 
empresa.  
Continuando con la revisión a los aspectos concernientes al mejoramiento de los 
equipos en estudio, encontramos que el indicador EGE (Eficiencia Global del 
Equipo) no esta identificado con una ficha técnica u hoja metodológica la cual se 
maneja como una buena práctica dentro las normas ISO 9001. Esta ficha técnica es 
relevante debido a que es una herramienta que va dirigida a cualquier tipo de 
usuario y por tanto debe cumplir dos propósitos fundamentales, según Leonel Vega 
Mora (2005). En primer lugar, brindar una descripción general del indicador, sus 
características, su objeto y lo que pretende medir o indicar. Así mismo, presentar su 
relevancia dentro del enfoque conceptual y su relación con otros indicadores. En 
segundo lugar, contener una explicación detallada y de un alto nivel técnico acerca 
de la metodología de medición del indicador. En ella se detallan sus variables, 
unidades de medida, cobertura, frecuencia de medición, y demás aspectos técnicos 
que permitan a cualquier usuario medir el indicador de una manera homogénea y 
comparable. 
A raíz de lo anterior,  se verificó las acciones y aspectos descritos en la norma ISO 
9001 para constatar el cumplimiento de los numerales 8.2.3 , seguimiento y 
medición de los procesos y el 8.4 análisis de datos, los cuales relatan la función de 
la trazabilidad del indicador al servir como herramienta para proporcionar 
información sobre las características y tendencias de los procesos y de los 
productos, incluyendo las oportunidades para llevar a cabo acciones preventivas ; 
algo que la organización no aprovecha al no hacer el análisis correspondiente a los 
indicadores manejados en cada proceso. En relación a esto, generalmente los 
registros o datos del indicador EGE lo utilizan para generar los informes semestrales 
para la administración, limitando la interpretación de éstos a ver si simplemente la 
eficiencia del equipo esta bien o mal e ignorando la posibilidad de examinar las 
causas del resultado. 
Para establecer las actividades de mejoramiento productivo es necesario 
inspeccionar las principales causas que afectan la eficiencia del equipo y hacen que 
el indicador EGE presente bajos índices. Para esto y conociendo ya la composición 
del indicador, observamos que la disponibilidad del equipo afecta el rendimiento de 
éste, lo que sugiere que al encontrar las causas que afectan la disponibilidad 
obtendremos un mejor resultado del índice del EGE. De esta forma, se relacionan 
las distintas fallas o paros que experimentan las máquinas empacadoras de café 
molido como el factor critico que impide que el indicador en estudio alcance un nivel 
óptimo. 
Para el análisis de las fallas se tomó como herramienta el diagrama de Pareto, tipo 
diagrama de fenómenos2. Los datos para dicho análisis se tomaron de los registros 
de las 22 clases de paros o fallas que se manejan en la empresa expresados en 
minutos, presentados durante el segundo semestre del 2009 y el  primero del 2010 
(ver anexo 1) y se estudiaron con ayuda del software estadístico Minitab 15, el cual 
arrojó como resultado los siguientes diagramas para cada una de las máquinas 
DinaPack-TransPack I (DINA I) y DinaPack-TransPack III (DINA III). 
 
 
Fuente: elaboración propia 
                                                          
2 Diagramas de fenómenos: Se utilizan para determinar cuál es el principal problema que origina el resultado 
no deseado. Estos problemas pueden ser de calidad, coste, entrega, seguridad u otros. 
 Fuente: elaboración propia 
 
En el diagrama de Pareto para la máquina empacadora DinaPack-TransPack I 
(DINA I), observamos que las tres primeas fallas a las cuales hay que tratar de 
inmediato en su respectivo orden son: falla mecánica, alimentación y fallas de 
procesos. Para la DinaPack-TransPack III (DINA III) se evidencia que las fallas son 
alimentación,  falla mecánica y falla eléctrica. A continuación se definirán las fallas 
mencionadas anteriormente: 
 Falla mecánica: todo tipo de paro causado por deformación, ruptura, 
desgastamiento, entre otros, de alguna pieza que impida el correcto 
funcionamiento del equipo. 
 Falla eléctrica: todo tipo de paro causado por corto en circuitos, calentamiento 
de resistencias, bloqueo de sistema de operación, sobrecarga eléctrica, entre 
otros, de alguna pieza que impida el correcto funcionamiento del equipo. 
 Falla por alimentación: paro realizado para que los operarios coman, este 
tiempo depende del turno en que se encuentren laborando. A pesar de que no 
es una falla en le marco de la definición de ésta, se interpreta así para poder 
establecer cifras reales para el resultado del indicador EGE. 
 Falla de procesos: paro causado generalmente por falta de café tostado  y 
molido listo en las tolvas de alimentación de las máquinas para que se 
empaque. 
Aprovechando que ambas máquinas empacadoras comparten al menos dos tipos 
de falla critica y la similitud en su funcionamiento, componentes y procedimientos 
de operación, se definirán las causas de dichas fallas por medio de un diagrama 
de “espina de pescado”  o Ishikawa. El gráfico 1 corresponde al tiempo de paro 
de falla de proceso prolongado y el gráfico 2 corresponde al tiempo de paro de 
falla mecánica y eléctrica prolongado. Nótese  que el tiempo de paro por 
alimentación no se le estableció un diagrama de causa-efecto, debido a que esto 
hace parte de las necesidades fisiológicas del hombre, como lo constata la 
Pirámide de Maslow “Jerarquía de necesidades”3. 
 












Fuente: elaboración propia 
 
                                                          
3 El psicólogo Abraham Maslow, desarrollo dentro su la Teoría de la Motivación, una jerarquía de las 
necesidades que los hombres buscan satisfacer. Estás necesidades se representan en forma de La 
Pirámide de Maslow 
















Fuente: elaboración propia 
 
5.2 Propuesta de Mejora 
Teniendo en cuenta,  el diagnóstico anterior se proponen a continuación acciones 
y/o actividades a realizar que contribuyan a un sistema de mejoramiento productivo y 
por ende el índice del indicador EGE. 
Para la disminución del tiempo de paro por falla de proceso prolongado se sugiere 
por causa definida en el diagrama: 
 Mala programación en secuencia de producción (tostión, molido y empaque): 
para mejorar esto primero se debe establecer en la semana un día y una jornada 
(mañana o tarde) para realizar la secuencia y las ordenes o referencias de 
producción a trabajar; luego de esto, comunicar que en la jornada que precede a 
la establecida se recibirán notificaciones de los estados de los equipos en las 
áreas de tostión, molinos y empaque, además de la confirmación del gramaje y el 
producto a empacar durante la semana por cada máquina. De esta forma se 
evitarán confusiones y cambios imprevistos en la producción. 
 Rechazo de lote por baja calidad: se requiere que el personal de calidad utilice 
más criterios de evaluación a los lotes de café en cualquier presentación, que 
permitan no sólo definir un estado actual, si no que ayuden a predecir el 
comportamiento más adelante durante un determinado proceso. También, que se 
intensifique el muestreo durante las etapas de la producción.  
  Mal estado de los equipos que preceden a las Dina I y III: se pretende que el 
programa de mantenimiento preventivo se ponga en marcha cuando antes , para 
evitar la pérdida de tiempo en cambio de piezas y componentes que tienen un 
ciclo de vida corto y se puede predecir el cambio. 
 Avería en el sistema automatizado de producción en el equipo: es necesario que 
el proveedor de la automatización del equipo de nuevas capacitaciones que sean 
mas completas sobre el comportamiento del sistema ante una determinada falla y 
como resolverla. Un ejemplo es cuando la digitación de un comando en la pantalla 
touch no se refleja en ella ni en el funcionamiento de la máquina, el sistema se 
pone lento y se bloquea.  
Otro aspecto es el mantenimiento que se le realiza al sistema de automatización, 
éste solo es de carácter correctivo y se realiza por parte del proveedor, casi 
siempre es por causa de una desconfiguración en el software, pero se descuidan 
los elementos electrónicos que hacen que funcione el sistema. Se sugiere que se 
realice por parte de los mantenedores eléctricos de la empresa, como mínimo 
procedimientos de limpieza para conservar los componentes electrónicos.  
Para la disminución del tiempo de paro por falla mecánica y eléctrica  prolongado se 
sugiere por causa definida en el diagrama: 
 Mala operación del equipo: haciendo referencia a la norma ISO 9001, es 
importante documentar los procedimientos relevantes dentro de los procesos 
que aportan valor al negocio. Un manual de operación del sistema 
automatizado de producción de los equipos y una guía de solución rápida 
para los problemas mas comunes, que contenga sugerencias y parámetros a 
utilizar dependiendo de la situación presentada, sería lo ideal para disminuir 
los tiempos de las fallas mecánicas y eléctricas, cuando se quiere reanudar la 
operación del equipo luego de algún cambio o ajuste de pieza. 
 Escasez en el inventario: como no funciona un plan de mantenimiento 
preventivo, se sugiere como primera medida hacer un análisis por máquina de 
la frecuencia de cambio de los elementos que tiene un ciclo de vida corto y 
después determinar la cantidad suficiente para mínimo un semestre. Otra 
opción sería utilizar los sistemas de información, utilizar un software y 
programarlo para quede un aviso detallado de requerimiento de stock, al tener 
cierta cantidad de determinado elemento y que además este sincronizado con 
un cronograma de mantenimiento preventivo para que informe las posibles 
fechas de utilización de este elemento. De esta forma se crearía un control y 
seguimiento adicional al funcionamiento mecánico y eléctrico de las 
máquinas.  
Por otro lado, para atenuar el incumplimiento de los proveedores en la 
entrega de piezas o elementos es necesario que se cumplan los debes de la 
norma ISO 9001:2008 en su apartado 7.4.1 proceso de compras, el cual 
argumenta que la organización debe evaluar y seleccionar los proveedores en 
función de su capacidad para suministrar productos de acuerdo con los 
requisitos de la organización. Deben establecerse los criterios para la 
selección, la evaluación y la re-evaluación. . Deben mantenerse los registros 
de los resultados de las evaluaciones y de cualquier acción necesaria que se 
derive de las mismas. 
 Intervención externa para reparaciones: sólo con el compromiso de la 
administración de la mano con los proveedores se puede diseñar un 
programa de capacitaciones dirigido a los operarios y mantenedores para 
resolver problemas menores. De esta forma se evitarían los tiempos de 
contacto y espera de arribo del soporte técnico del proveedor. La 
administración debe ver esto como una inversión y no como un gasto. 
 Mal estado del equipo: se sugiere un plan de mantenimiento preventivo e 
intensificar las actividades del programa de TPM en su pilar de mantenimiento 
autónomo para aminorar las fallas en las máquinas. 
Luego de establecer actividades de mejora que contribuyen al aumento del índice 
del indicador EGE (Eficiencia Global del Equipo), definimos  en una ficha técnica sus 
características de acuerdo a la trazabilidad que ha registrado este indicador los 
últimos 36 meses (Ver anexo 2). De igual forma se especifican otras características 
de interés como la frecuencia de su análisis, sentido, fuente de información, entre 
otros. La ficha técnica del indicador es la siguiente: 
 
 
FICHA TÉCNICA PARA LA DEFINICIÓN DE INDICADORES
Documentos que soportan el 
resultado del indicador
Informes mensuales de producción.
80%
Metas de periodos de medición
Frecuencia de Analisis Mensual
Funcionario responsable Jefe y supervisores de producción.
Frecuencia de Toma de Datos Diario
Valor de Actualidad 66%




Fuente de la información Planillas de operación de máquinas por turno
Versión: 
Nombre EGE ( Eficiencia Global del Equipo )
Procedimiento de Calculo
  {(Tiempo programado de producción –Sumatoria de los tiempos de paros 
)/(Tiempo programado de producción)  × (Producción esperada-Producción 
realizada)/(Producción esperada)}  ×100
Objetivo Medir la eficiencia del equipo por medio de su rendimiento y disponibilidad
Vigencia:












6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
Observamos que en la organización las actividades de mejoramiento productivos 
carecen del apoyo de la administración y no son muy eficaces, se pierde el 
seguimiento de alguna propuesta de mejora en cualquiera de los marcos de los 
programas y normas referenciados anteriormente en este estudio , esto se debe a 
que son muchos funcionarios los que tienen designado la responsabilidad de 
coordinar las actividades mejoras, pero ellos no logran organizarse para diseñar una 
logística y plan de acción para atacar las fallas y aprovechar las oportunidades de 
mejora. Por otra parte el indicador EGE no lo utilizan como herramienta de análisis y 
estimación de sus procesos, lo que disminuye la posibilidad de identificar e 
implementar acciones correctivas y preventivas en el proceso. 
Se sugiere  a la organización, como medio para aumentar la eficiencia en sus 
procesos, aplicar las  actividades básicas de mejoramiento, que deberían formar 
parte de toda empresa, sea grande o pequeña: 
1. Obtener el compromiso de la alta dirección. 
2. Establecer un consejo directivo de mejoramiento. 
3. Conseguir la participación total de la administración. 
4. Asegurar la participación en equipos de los empleados.  
5. Conseguir la participación individual. 
6. Establecer equipos de mejoramiento de los sistemas (equipos de control de 
los procesos). 
7. Desarrollar actividades con la participación de los proveedores. 
8. Establecer actividades que aseguren la calidad de los sistemas. 
9. Desarrollar e implantar planes de mejoramiento a corto plazo y una estrategia 
de mejoramiento a largo plazo. 
10. Establecer un sistema de reconocimientos.  
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 Anexo 1.  Tiempo de fallas presentados durante el segundo semestre del 2009 y el  primero del 2010  
 
 
MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 
TIPO DE FALLA DI DIII DI DIII DI DIII DI DIII DI DIII DI DIII DI DIII DI DIII 
 Alimentación 1800 2287,5 2002,5 1980 2527,5 2430 2325 2415 2235 2235 2415 2317,5 2310 2392,5 1747,5 2002,5 
Cambio de 
Referencia 40 213 145 200 130 210 156 145 56 82,5 115 202 160 169,5 292 290 
Cambio de Bobina 971,5 857,5 1188 873 1431,5 982,5 1397 998 1291 892,5 1401,5 952 1153 937 1076,75 681,2 
Falla Mecánica 3572,5 1336,5 2320,5 1809,5 2035,5 1578 2197,5 1460 1477,5 3764 1840 992,5 1635 1022,5 1532,5 807,5 
Falla Eléctrica 979,5 560 644,5 1302,5 850 1967,5 3189,5 2297 1158,75 2292 1415 627,5 1232,5 997,5 2030 1569,5 
Mantenimiento 
Autónomo       120         195   240     240     
Alistamiento 1140,5 645 784,5 360 949 280 747,5 237 977,5 373 542 270 685,5 380 665 355 
Falla de Procesos 1147,5 1080 2000 990 2325 1880 1185 1530 2450 1767 2967,5 2425 1837,5 1245 1202,5 1205 
Falla 
instrumentación                                 
obstrucciones                                 
Lubricación 15 35 30             20 25       20   
Capacitación     85   440 315 165 255         450 440 110 45 
Ensayos     15 15     15   80       15 6 10   
Material Imperfecto 320 60 15   30 7,5     7,5   7,5 65 60       
Falta de Insumos 30 45 7,5 160 107,5 115 22,5     40     7,5 30 15   
Falta de Café           30                     
Falta de Personal 557,5 120 392,5 130 410 530 127,5 690 555 590 265 765 675 365 90 55 
Falla servicios 25   40 15 100 50 142,5 20 15   42,5 35 47,5 35   10 
Falla por otros 
procesos 20 40   15 7,5   7,5 10   140   40     430   
Paros Menores 119 85 482,5 95 317,5 240 685 360 571,25 137,5 555 355 617,5 490 677,5 242,5 
  
 
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO 
TIPO DE FALLA DI DIII DI DIII DI DIII DI DIII DI DIII DI DIII 
 Alimentación 2392,5 2370 1440 2100 1815 1957,5 2077,5 2077,5 1800 2287,5 2002,5 1980 
Cambio de Referencia 160 262 125 257,5   143 0 367,5 40 213 145 200 
Cambio de Bobina 1333,5 832,5 1128,2 814,25 1258 708 1231 806 971,5 857,5 1188 873 
Falla Mecánica 3303 2900 4975 1875 3075 3927 3782,5 2559,5 3572,5 1336,5 2320,5 1809,5 
Falla Eléctrica 1567,5 2054,5 2157,5 835 3279,5 4054,5 1500 1005 979,5 560 644,5 1302,5 
Mantenimiento 
Autónomo                       120 
Alistamiento 926,5 445 1025,5 694 864,5 819,5 992,5 741 1140,5 645 784,5 360 
Falla de Procesos 1778 1453 755 1670 1915 2265 1455 1530 1147,5 1080 2000 990 
Falla instrumentación                         
obstrucciones                         
Lubricación     10     10     15 35 30   
Capacitación     45 0 60 30 150 150     85   
Ensayos 72,5   120               15 15 
Material Imperfecto 72,5   10 15   30 40 15 320 60 15   
Falta de Insumos 20   35   15   60 107,5 30 45 7,5 160 
Falta de Café                         
Falta de Personal 177,5 120   60 350 30 285 15 557,5 120 392,5 130 
Falla servicios 150 270 50     15 20 25 25   40 15 
Falla por otros procesos 315 120 95 10 25 40 30   20 40   15 
Paros Menores 432,5 415 70 155 65 50 32,5 10 119 85 482,5 95 
             OBSERVACIONES: 1. los tiempos están expresado en minutos; 2. DI: Dinapack-Transpack I y DIII: Dinapack-Transpack III 
 Anexo 2.  Resultado del indicador EGE durante los últimos 36 meses. 
 















    
 
 
       
 
 
 
 
 
 
 
